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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Dekorformteil, insbesondere zur Innenverkleidung von Tiire 
dergleichen fur Fahrzeuge alter Art und Verfahren zu seiner 

(^7) Die vorliegende Erfindung betrifft ain Dekorformteil (10), 
insbesondere zur Innenverkleidung von Turen, Schalttafeln, 
Konsolen, Pfosten und dgl. fur Fahrzeuge aller Art, umfas- 
send em tragendes Basisteil aus formstabilen Werkstoffen, 
wie gepreSten Faserwerkstoffen, Kunststoffen und/oder 
Metall, wenigstens einer das Basisteil einseitig abdeckenden 
Fullschaumstoffschicht und einer verformbaren Dekor- 
Formhaut aus Kunststoff uber der Fullschaumstoffschicht. 



n, Schalttafeln, Konsolen, Pfosten und 
Herstellung 

Die bekannten Schichtaufbauten besitzen den Nachtetl 
entweder keine modellgetreue Oberflache zu besitzen oder 
bei harter Haptik retativ schwer zu sein. Hier schafft die 
Erfmdung dadurch Abhilfe, da£J die Dekor-Formhaut einen 
Integralschaumaufbau mit einer kompakten Oberflachen- 
haut (a) und einem sich daran anschlieSenden Bereich (b) 
mit allmahlich abnehmender Dichte und einem hohen Anteil 
offener Zellen aufweist. 
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Beschreibung 

Die vorlicgende Erfindung betrifft cin Dekorformteil, 
insbesondere zur Innenverkleidung von Turen, Schalt- 
tafeln, Konsolen, Pfosten und dergleichen fur Fahrzeuge 5 
ailer Art nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie 
ein Verfahren zum Herstellen solcher Dekorformteile. 

Derartige Dekorformteile werden heutzutage in der 
KLraftfahrzeugindustrie in groBem Umfang zur Innen- 
verkleidung der unterschiedlichsten Gegenstande ein- to 
gesetzt. So wird in der Zeitschrift Adhasion 1979, Seite 
208/209, erwahnt, daB friiher nur kleinere Teile wie 
Handschuhkasten, Ablageschalen und Teile von Arma- 
turenbrettern mit PVC-Folie kaschiert wurden, wah- 
rend gegenwartig auch groBere Teile wie Blenden, Bru- 15 
stungen, Armaturenbretter, Mittelkonsolen, Seitenver- 
kleidungen, Ablageschalen, Dachverkleidungen, Zierlei- 
sten, Verkleidung zwischen den vorderen und hinteren 
Seitenfenstern und Hutablagen, entsprechend gefertigt 
werden, wobei hochwertige PVC-Schaumfolien oder 20 
gepragte und genarbte mittelharte PVC-FoIien zum 
Einsatz gelangen. Die tragenden Basisteile bestehen da- 
bei in der Mehrzahl der Anwendungsfalle aus geform- 
ten Holzfaserwerkstoffen, glasfasermattenverstarktem 
Polyurethan-Hartschaum oder sogar Metall. 25 

Fur die Dekorschicht stellt der Stand der Technik 
zwei verschiedene Aufbauprinzipien zur Verfiigung, 
namlich die sog. Schaumfolie einerseits und Formhaute 
andererseits. Schaumfolien bestehen meistens aus einer 
Weich-PVC-Folie, die auf ein hartes tragendes Basisteil 30 
aufkaschiert werden oder vorgeformt mit einem harten 
Trager bzw. Basisteil aus glasfasermattenverstarktem 
Polyurethan-Hartschaum hinterformt werden. Es be- 
sitzt den Vorteil einer relativ leichten Konstruktion mit 
weichem Griff auf hartem Trager, wobei sich jedoch 35 
nachteilig bemerkbar macht t daB die modellgetreue 
Oberflache zu wunschen QbrigiaBt Das Dekorformteil 
weist deshalb zwar ausreichend nachgiebige Eigen- 
schaften (Polstereffekt) auf, ist jedoch beziiglich der 
Oberflachenasthetik dann unvorteilhaft, wenn nicht nur 40 
ebene, flachige Bereiche, sondern kompliziertere For- 
men, wie Armaturenbretter etc verkleidet werden sol- 
len. 

Bei den sog. Formhauten, die mit Fullschaum an das 
tragende Basisteil angebunden werden, laBt sich hinge- 45 
gen eine ziemlich modellgetreue Oberflache erzielen, 
die jedoch zu einer harten Haptik bei hartem Full- 
schaum fuhrt und das Dekorformteil unnotig schwer 
werden laBt. 

Es besteht deshalb Bedarf seit langem an einem De- 50 
korformteil der eingangs genannten Art, welches relativ 
leicht ist, eine gute modellgetreue Oberflache und glei- 
chermaBen gleiche Haptik aufweist. 

Diese Aufgabe wird durchdas im Anspruch 1 gekenn- 
zeichnete Dekorformteil geldst. 55 

Uberraschenderweise kann man also die bekannte 
Formhaut durch einen Integralschaumaufbau derart 
verbessern, dafl die gewiinschten Eigenschaften hin- 
sichtlich modellgetreuer Oberflache, weicher Haptik 
und geringem Gewicht des Dekorformteils erzielt wer- 60 
den. Die Dekor-Formhaut weist eine kompakte AuBen- 
schicht auf und besitzt eine zur Riickseite hin allmahlich 
abnehmende Dichte aufgrund eines relativ hohen An- 
teilsoffener Zellen. 

Vorteiihafterweise ist daran gedacht, daB sich an den 65 
Bereich mit allmahlich abnehmender Dichte ein Bereich 
c anschlieBt, der eine relativ konstant niedrige Dichte 
mit offenen Zellen aufweist Wunschenswert ist es eben- 
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falls, daB sich an den Bereich c ein Bereich d mit wteder 
erhohter Dichte und geschlossenen Zellen anschlieBL 
Insbesondere ist das tragende Basisteil e aus glasfaser- 
mattenverstarktem Polyurethan hergestellt und somit 
relativ hart. 

In verfahrensgemaBer Hinsicht geht man zum Her- 
stellen von erfindungsgemaBen Dekorformteilen wie 
folgt vor: In eine konturgenaue Form, z. B. eine Galva- 
noschale, wird ein Reaktionsharz mit bekannten lackier- 
technischen Methoden eingespruht. Der Schichtaufbau 
geschieht durch mehrmaligen Auftrag. Mit zunehmen- 
der Schichtdicke wird erfindungsgemaB zunehmend 
Treibmittel zum Reaktionsharz zudosiert, wahrend die 
die Oberflache bildende Schicht a ohne Treibmittel er- 
zeugt wird. Hierdurch ergibt sich mit zunehmendem 
Oberflachenabstand eine abnehmende Dichte der De- 
korformhaut 

Mit zunehmendem Oberflachenabstand konnen auch 
bekannte Schaumadditive, z. B. oberflachenaktive Sub- 
stanzen, als Zeliregler in ihrer Art und Konzentration 
geandert werden,, so daB mit dem Oberflachenabstand 
auch der Offen- bzw. Geschlossenzelligkeitsgrad der er- 
zeugten Schaumstruktur nach den Erfordernissen ein- 
gestellt werden kann. Die so hergestellte Dekor-Form- 
haut wird dann in ein Deckelwerkzeug eingelegt und 
mit dem tragenden Basisteil durch im Stand der Technik 
bekannte Verfahren verbunden. 

Im folgenden wird die Erfindung noch einmal anhand 
der Zeichnung naher erlautert. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine grafische Darstellung, bei der auf der Ko- 
ordinate die Dichte und auf der Abszisse der Oberfla- 
chenabstand eines erfindungsgemaB aufgebauten De- 
korformteils angegeben sind; 

Fig. 2 eine perspektivische Schemadarstellung des er- 
findungsgemaB aufgebauten Dekorformteils mit seinen 
einzelnen Bereichen a — e. 

Die erfindungsgemaBe Dekor-Formhaut besitzt eine 
kompakte Oberflache, deren Dichte im auBersten Be- 
reich von 0,1 mm ca. 1,1 g/cm 3 betragt. Im weiteren, 
nach innen liegenden Ouerschnittsbereich von 0,1 bis 
2 mm nimmt die Dichte im wesentlichen kontinuierlich 
auf ca. 0,3 g/cm 3 ab und verbleibt bei diesem Wert bis zu 
einer Querschnittstiefe von ca, 2$ mm. Im Bereich von 
2,9 bis 3,0 mm Tiefe steigt der Dichtewert dann auf den 
Anfangswen von ca. 1,1 g/cm 3 wieder an und daruber 
hinaus auf ca. 1,5 g/cm 3 fur den Bereich zwischen 3 und 
5 mm Tiefe, der durch den relativ harten Trager aus 
glasfasermattenverstarktem Polyurethan gebildet wird. 
Letzterer ist in Fig. 2 mit e angedeutet, wahrend die 
kompakte Oberflachenhaut mit a bezeichnet ist Der 
Bereich b hingegen mit abnehmender Dichte, zeigt ei- 
nen hohen Anteil offener Zellen mit der niedrigsten 
Dichte im Bereich c, wahrend der Bereich d wieder ge- 
schlossene Zellen besitzt und somit einen Ubergang 
zum Tragermaterial im Bereich e darstellt 

Das Reaktionsharz fur die erfindungsgemaBe Inte- 
gralschaum-Dekorformhaut ist z. B. lichtechtes, alipha- 
tisches Polyurethan. Das bzw. die Treibmittel konnen 
thermodynamisch, chemisch oder kombiniert wirken. 
Als physikalisches Treibmittel kommen niedrigsiedende 
Flussigkeiten wie halogenierte Kohlenwasserstoffe in- 
frage oder Obersattigungen des Reaktionsharzes mit 
Gasen wie Luft, Stickstoff oder Kohlensaure. Als chemi- 
sches Treibmittel kommt Wasser infrage, aus dem sich 
mit der Isocyanatkomponente des Reaktionsgemisches 
Kohlensaure als Treibgas bildet. 
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Patentanspruche 

1. Dekorformteil (10), insbesondere zur Innenver- 
kleidung von Tiiren, Schalttafeln, JConsolen, Pfo- 
sten und dgL fur Fahrzeuge aller Art, umfassend ein 5 
tragendes Basisteil aus formstabilcn Werkstoffen, 
wie gepreBten Faserwerkstoffen, Kunststoffen 
und/oder Metall, wenigstens einer das Basisteil ein- 
seitig abdeckenden Fullschaumstoffschicht und ei- 
ner verformbaren Dekor-Formhaut aus Kunststoff 10 
Qber der Fullschaumstoffschicht, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Dekor-Formhaut einen Integral- 
schaumaufbau mit einer kompakten Oberflachen- 
haut (a) und einem sich daran anschlieflenden Be- 
reich (b) mit allmahlich abnehmender Dichte und 15 
einem hohen Anteil offener Zellen aufweist 

2. Dekorformteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl sich an den Bereich (b) ein Be- 
reich (c) mit relativ konstant niedriger Dichte und 
offenen Zellen anschiieBL 20 

3. Dekorformteil nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl sich an den Bereich (c) ein 
Bereich (d) mit wieder erhohter Dichte und ge- 
schlossenen Zellen anschlieflt. 

4. Dekorformteil nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB das tragende Basisteil (e) aus 
glasfasermattenverstarktem Polyurethan besteht 

5. Dekoi formteii nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Dekor-Formhaut aus 
PVC-Pastisol, geliert oder PVC-Pulver oder aus 30 
Polyurethan-Reaktionsschaum herstellbar ist 

6. Dekorformteil nach Anspruch 1 bis 5, gekenn- 
zeichnet durch einen Querschnitt von ca. 5 mm, der 
unter den Bereich a — e etwa wie folgt aufgeteilt ist: 

a : 0,1 mm 35 
b : 2 mm 
c : 1 mm 
d : 0,1 mm 
e : 2 mm. 

7. Verfahren zum Herstellen von Dekorformteilen 40 
(10) nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 

6, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 
Herstellen der Dekor-Formhaut durch Einspriihen 
eines Reaktionsharzes in eine konturgerechte 
Form, 45 
Erhohen des Anteils des Treibmittels mit zuneh- 
mender Schichtdicke, 

Anderung der Schaumadditive hinsichtlich Art und 
Konzentration zur Erzieiung des gewiinschten Of- 
fen- bzw. Geschlossenzelligkeitsgrades der Struk- 50 
tur in den Bereichen b — d, 

Verbinden der Dekor-Formhaut mit dem tragen- 
den Basisteil (e) durch Niederdruckspritzgufl oder 
Injektion eines Reaktionsharzes in die Form. 

55 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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Decorative moulding for car interiors - contains e.g. glass filled 
polyurethane core with foam covering and PVC skin whose density 
decreases inwards 
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Abstract 

Decorative moulding is designed pcrtic. foi application to the interior of doors, instrument panels, consoles, 
piiiars etc. of vehicles. It has" a stable substrate of e.g. compressed fibre material, plastics and/or metal, at 
least one outer foam covering, and an outermost decorative skin of plastic material. This last skin is made 
of a structural foam with solid surface layer and an adjacent part of gradually decreasing density and high 
open cell content. Stable substrate is pref. glass-reinforced polyurethane. the skin is pref. produced from 
PVC suspension or powder or from polyurethane foam. 

Pref. the skin has a density of 1.1 g'cm3 in its surface layer of 0.1 mm thickness. Further in, this density 
drops continuously from 0 1-2 mm deep to a level of 0 3 g cm3, where it stays constant down to a depth of 
2.9 mm. Density then rises abruptly again to 1.1 and even to 1.5 g/cm3 between 3 and 5 mm deep 
because of the glass-filled polyurethane core(e). After the outermost skin (a) the decreasing density zone 
(b) is largely open cells, with the lowest density in the layer (c), the next zone (d) being made of close-cell 
material and hence a transition layer to the inner core (e). 

ADVANTAGE - Prod, meets the requirements for relatively light-weight and precisely designed surface and 
a pleasant feel 
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